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Ansprtiche 

1?) Radial-Dichtung, bestehend aus einem Dichtlippentrager 
und einer damit verbundenen Dichtlippe, die beide aus 
Polymeren mit unterschiedlichen ELastizitatsmoduln be- 
st ehen und die im warmplastischen Zustand miteinander 
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dafi der Dicht- 
lippentrager (1) an seiner der Dichtlippe (2) abgewand- 
ten Umfangsfiache (3) mit einem vorstehenden Ringbund 
(4, 6, 9, 1o) versehen ist, der aus demselben Werkstoff 
wie die Dichtlippe (2) gebildet ist. 

2. Radial-Dichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
dafl der Ringbund (4, 6, 9, 1o) auf die Breite des Dicht- 
lippentragers (1) bezogen in dessen mittlerem Bereich 
angeordnet 1st. 

3. Radial-Dichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB Dichtlippe (2) und Ringbund (6, 9, 1o) als zusammen- 
hangendes Dichtelement (5) ausgebildet sind. 

4* Radial-Dichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Dichtelement (5) im Bereich des Dichtlippentra- 
gers (1) Durchbrliche (7) aufweist, die mit dem Werkstoff 
fUr den Dichtlippentrager (1) ausgeflillt sind. 

5. Radial-Dichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Dichtelement (5) an einer Stirnseite (8) des 
Dichtlippentragers (1) angeordnet ist. 

6* Vorrichtung zur Herstellung einer Radial-Dichtung nach 
einem der Ansprtiche 1, 2, 3 oder 5, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Vorrichtung als axial teilbare SpritzguB- 
form ausgebildet ist, die im Bereich des Dichtlippentra- 
g rs (1) ein od r mehrere in Richtung der Sprit zform- 
Langsachs v rschiebbare Formteile (14) aufweist, die in 
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der einen Endstellung eine axiale Begrenzung eines Form- 
hohlraumes (16) bilden, in den ein Angufikanal (17) fUr 
den einen Werkstoff miindet und die in der anderen End- 
stellung je einen unmittelbar angrenzenden Fonnhohlraum 
(18) freigeben, in den ein Angufikanal (19) fUr den ande- 
ren Werkstoff miindet. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6 zur Herstellung einer Radial- 
Dichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl 
zwei einander gegentlberliegende, axial gegenlaufig be- 
wegbare Formteile (23, 24) vorgesehen sind, an deren ein- 
* ander zugekehrten Radialflachen (25, 26) den Durchbruchen 
(7) entsprechende Zapfen (27, 28) angeordnet sind, deren 
Stirnflachen (31, 32) in der einen Endstellung dicht ge- 
geneinander anliegen und die sich in der anderen End- 
stellung axial aufierhalb des Dichtelementes (5) befinden. 
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Radial-Dichtung und Vorrichtung zu lhrer Herstellung 

Die Erfindung betrifft eine Radial-Dichtung , bestehend aus 
einem Dichtlippentrager und einer damit verbundenen Dicht- 
lippe, die beide aus Polymeren mit unterschiedlichen Ela- 
stizitatsmoduln bestehen und die im warmplastischen Zustand 
miteinander verbunden — sind, sowie eine 7 VoFrichtung zuT ihrer ~ 
Herstellung. Dichtlippentrager und Dichtlippe konnen sowohl 
aus thermoplastischen als auch aus duroplastischen Polymeren 
hergestellt sein. Es ist jedoch auch mSglich, ein Element 
der Dichtung aus einem. thermoplastischen und das andere 
Element aus einem duroplastischen Polymer zu fertigen, da 
sich beide Komponenten im warmplastischen Zustand fest mit- 
einander verb inden las sen. 

Bei den bekannten Dichtungen dieser Art besteht der Dicht- 
lippentrager aus einem Werkstoff, der eine geringere Ela- 
stizitat aufweist als der Werkstoff fUr die Dichtlippe ♦ 
Dadurch wird ein einwandf reier Sitz in der Aufnahmebohrung 
sichergestellt und eine zufriedenstellende Dichtwirkung an 
der Dichtlippe erzielt* Wenn derartige Dichtungen Jedoch 
auch im Bereich der Aufnahmebohrung abdichten sollen, hat 
es sich gezeigt, dafl der fUr den Dichtlippentrager verwen- 
dete Werkstoff diese Porderung nicht in alien Fallen er- 
fUllt, 

Es sind auch schon Dichtungen bekannt, die dieser Forderung 
gerecht werden, die Herstellung solcher Dichtungen ist Je- 
doch von d r Fertigung her mit erheblich n MSngeln behaf- 
tet od r nur mit inem betrachtlichen Kost naufwand reali- 
si rbar. 
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Bel einer bekannten AusfUhrung werden Armierung n aus Blech 
1m Bereich d s Dichtlippentragers ang ordnet, die vo 11b tan- 
dig vom elastischen Werkstoff umschlossen sind. Nachtelllg 
1st dabei, daB zunachst ein separates Tell gefertigt werden 
ffluB und daB dieses Tell belm Umspritzen In der Form durch 
komplizierte Maflnahmen in der vorgesehenen Position gehal- 
t n werden muB . 

Eine andere bekannte Dichtung weist ein Dicht element auf, 
das liber die Suflere Umf angsflfiche des Dichtllppentrfigers 
hervorsteht. Dieses Dichtelement 1st zwischen zwei Verstei- 
fungsrlngen aus Kunststoff angeordnet und in geeigneter 
Weise mit die sen fest verbunden. Bel dieser AusfUhrung 1st 

snicht nur erforderlich, drei verschiedene Einzelteile 
herzustellen, sondern diese auch noch in elnem zus&tzli- 
chen Arbeitsgang mitelnander zu verbinden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die geschilderten 
Nachteile zu beheben und eine Dichtung aufzuzeigen, die die 
ges tell ten Anf orderungen erfllllt und In einfacher Weise her- 
stellbar 1st. 

ErfindungsgemMB wird dies dadurch erreicht, daB der Dicht- 
llppentr&ger an seiner der Dichtlippe abgewandten Umf angs- 
flMche mit elnem vorstehenden Rlngbund vers eh en 1st, der 
aus demselben Werkstoff wie die Dichtlippe gebildet 1st. 
IXirch diese MaBnahme ergibt sich der Vorteil, daB die 
Radial-Dichtung nach dem Oberbegriff der Anmeldung elnwand- 
frei in der Au f tiahmebohrung befestigt werden kann und zu- 
stttzlich in diesem Bereich eine sichere Abdichtung gewfilhr- 
1 istet. 

Mit besonderem Yortell 1st dabei die Ausblldung so getrof- 

feh, daB der Rlngbund auf die fireite des Dichtlippentr&gers 

b zogen in dessen mittlerem Bereich angeordnet 1st. Dadurch 

1st es mOglich, di Dichtung In AbhfiLngigkeit von d r ge- 

wlinscht n Richtung d r Dichtwlrkung sowohl mit nach inn n 

als auch mit nach aufl n welsend r Dichtlipp zu monti r n. 
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Ein W it rbildung der Erfindung si ht vor, dafl Dichtlippe 
und Ringbund als zusammenhangendes Dichtelement ausgebildet 

aind. Nach einer bevorzugten Ausfllhrungsf orm wird hlerpi 

vorgeschlagen, dafl das Dichtelement im Bereich des Dicht- 
lippentrMgers DurchbrUche aufweist, die mit dem Werkstoff 
lUr den Dichtlippentrager ausgefttllt sind. Eine solche Aus- 
bildung erh8ht die innige Verbindung zwischen Dichtlippen- . , _ . 
trager und Djjchtlippe , so dafl die Dichtung auch starkeren 
Belastungen ausgesetzt werden kann, die insbesondere beim 
Einpressen in die Aufnahmebohrung auftreten konnen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erf indung wird vorgeschlagen, 
dafl das Dichtelement an einer Stirnseite des Dichtlippen- 
tr&gers rangeordneT T ist7 Durcrdiese MaBnahme erhalt der 
Dichtlippentrager in axialer Richtung eine gewisse Elasti- 
zitSt, so dafl die Dichtung mit axialer Vorspannung in der 
Aufnahmebohrung befestigt werden kann. 

Eine einfache Vorrichtung zur Herstellung einer so lchen 
Radial-Dichtung kann so aufgebaut sein, dafl sie als axial 
teilbare Spritzguflform ausgebildet ist, die im Bereich des 
Dichtlippentrager s ein oder mehrere in Richtung der Spritz- 
form-Langsachse verschiebbare Formteile aufweist, die in 
der einen Endstellung eine axlale Begrenzung eines Form- 
hohlraumes bilden, in den ein Anguflkanal fUr den einen 
Verkstoff mlindet und die in der anderen Endstellung Je ei- 
nen unmittelbar angrenzenden Formhohlraum freigeben, in 
den ein Anguflkanal fUr den anderen Werkstoff mOndet. 

Eine Weiterbildung der Vorrichtung sieht vor, dafl zwei ein- 
ander gegenttberliegende, axial gegenlauf ig bewegbare Form- 
teile vor gesehen sind, an der en einander zugekehrten Radi- 
alflttchen den DurchbrUchen entsprechende Zapfen angeordnet 
sind, deren StirnflMchen in der einen Endstellung dicht 
gegeneinander anliegen und die sich in der anderen End- 
stellung axial aufl rhalb des Dicht lementes befind n. 
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Ausflihrungsb ispi le d r Erf indung sind in der Zeichnung 
dargestellt und werden im folgenden nMher beschrieben. Es 
zeig n: 

Figuren 1 bis 5 verschiedene Ausflihrungsformen der er- 

findungsgemaBen Radial-Dichtung, 

Fig. 6 einen Schnitt durch eine Spritzform zur Herstel- 
lung einer Dichtung nach Figur 4, 

Fig. 7 einen Teil schnitt entsprechend Figur 6, 

Fig. 8 einen Schnitt durch eine Spritzform zur Herstel- 
lung einer Dichtung nach Figur 3 Oder 5 und 

Fig. 9 einen Teilschnitt entsprechend Figur 8. 

Figur 1 zeigt eine Radial-Dichtung, die aus dem Dichtlippen- 
trager 1 und der damit verbundenen Dichtlippe 2 besteht. Zur 
Abdichtung gegentiber der nicht gezeigten Aufnahmebohrung ist 
an der der Dichtlippe 2 abgewandten UmfangsflSche 3 des 
DichtlippentrSgers 1 ein vorstehender Ringbund 4 angeord- 
net, der mit dem DichtlippentrSger 1 im warmplastischen Zu- 
stand verbunden und aus demselben Werkstof f wie die Dicht- 
lippe 2 gebildet ist. 

Die Radial-Dichtung nach Figur 2 besteht aus dem Dichtlip- 
p ntrager 1 und dem zus airnn enhangend ausgebildeten Dichtele- 
ment 5, das im Bereich des DichtlippentrSgers 1 beidseitig 
vom Werkstoff des Dichtlippentragers 1 eingeschlossen und 
warmplastisch mit diesem verbunden ist. Der Ringbund 6 
weist hier eine geringe Breite auf, die radiale Erstreckung 
entspricht jedoch der Lange n L". Im eingebauten Zustand der 
Dichtung nimmt der Ringbund 6 die gestrichelt eingezeichne- 
t Lage ein, wodurch eine sichere Abdichtung gewShrleistet 
ist. 
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Bel d r AusfUhrungsform nach Figur 3 veist das Dlchtelement 
5 im Ber ich des DichtlippentrSgers 1 Durchbrliche 7 auf , di 
ml^deai Werk^toff fUr^ 


Bel der in Figur 4 gezeigten Radial-Dichtung 1st das Dlcht- 
element 5 an der Stirnseite 8 des Dichtlippehtragers 1 an- 
geordnet, das mit dem Ringbund 9 Uber die Umfangsflache 3 
vorsteht. Die Anordnung des elastischen Werkstoff es fUr die 
Dlchtllppe 2 an der Stirnseite 8 des Dichtlippentr&gers 1 
ermOgllcht den Einbau der Dichtung mit axialer Vorspannung. 

In Figur 5-ist eine Radial-Dichtung gezeigt , bei^er^jdas 

Dlchtelement 5 Durchbrtiche 7 aufweist, die mit dem Werkstoff 
des Dichtlippentr&gers 1 ausgefttllt sind. Das Dlchtelement 5 
1st beidseitig vom Werkstoff des Dichtlippentragers 1 einge- 
schlossen. Der Ringbund 16 weist bei dieser AusfUhrung eine 
solche LflLnge auf, dafl er im eingebauten Zustand, wie die 
strlchpunktiert angedeutete Aufnahmebohrung 11 zeigt, radial 
und axial zwischen dem Dichtlippentr&ger 1 und der Aufnahme- 
bohrung 11 zur Anlage kommt. Dadurch ergibt sich eine weite- 
re Variante , die Dichtung mit axialer Vorspannung in die 
Aufnahmebohrung 11 einzusetzen. 

Die in den Figuren 6 und 7 dargestellte SpritzguBform be- 
steht aus dem auBeren Formteil 12, dem Kern 13 sowie dem 
dazvischenllegenden verschiebbaren Formteil 14 und der 
stirnseltigen AbschluBplatte 15. In Figur 6 1st das ver- 
•chiebbare Formteil 14 in der einen Endatellung dargestellt, 
In der es den Formhohlraum 16 flir den einen Werkstoff be- 
grenzt, der Uber dan Angufikanal 17 eingespritzt wird. 

Bach dea FUllen des Formhohlraumes 16 wird das verschieb- 
bare Formteil 14 durch nlcht gezeigte Betatlgungselemente 
in die andere Bndstellung gemaB Figur 7 verschoben. Dadurch 
wird d r unmittelbar angr nz nd Formhohlraum 18 fr i, in 
den d r AnguBkanal 19 fur den and ren W rkstoff mfind t. 


sind. 
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Nach dem Einspritzen di ses Werkstoffes und der innigen Ver- 
bindung mit dem zuerst ingespritzten Werkstoff wird die 
SpritzguBform axial auseinandergefahren und die Dichtung 
durch nicht dargestellte Auswerfer aus der Form entfernt. 

Die SpritzguBform nach den Figuren 8 und 9 besteht aus dem 
Sufleren Formteil 2o, dem Kern 21, der stirnseitigen Ab- 
schluflplatte 22 und den einander gegenUberliegenden, axial 
gegenlaufig bewegbaren Fomteilen 23 und 24, die an ihren 
einander zugekehrten Radlalflachen 25 und 26 den Durch- 
brlichen 7 entsprechende Zapfen 27 und 28 aufweiseh. 

In Figur 8 sind die bewegbaren Formteile 23 und 24 in der 

einen Endstellung gezeigt, in der sie den Formhohlraum 29 * 

fUr den einen Werkstoff begrenzen, der Uber den Anguflkanal J 

3o eingespritzt wird. Dabei liegen die Stirnflachen 31 und i< 

32 der Zapfen 27 und 28 dicht gegeneinander an. # 

fTZ^ ^ l6n Forahohlra — 29 werden die bewegbaren I 
Formteile 23 und 24 durch nicht gezeigte Betatigungselemente 
in die andere Endstellung verschoben, die in Figur 9 darge- , 
stellt ls t. Dabei werden unmittelbar angrenzende Formhohl- 
raume 33 und 34 fur den anderen Werkstoff frei und die Zap- 
fen 27 und 28 in eine Stellung gebracht, in der sie sich 
axial auflerhalb des Dichtelementes 5 befinden. 

Ober den in den Formhohlraum 34 mundenden AnguBkanal 35 
wilder andere Werkstoff eingespritzt, der Uber die Durch- 
bruche 7 in den Formhohlraum 33 gelangt. 

beL^f^ Jed ° Ch ^ aUf die «»«i«t« Ausftihrungs- 
Dicn! % 1St Vlelmehr alle m5glicheT^ 

Dichtungsformen anwendbar. Ebenso 1st es m5glich, die ge- 

^Snir^^ ^ Sprl ^ f - - -eigneter ^se 
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